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® Verfahren zur Herstellung elnes fUr die Produktion von Gipskartonplatten geeigneten Stuckgipses 
aus REA-Glps. 



© Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung eines fur die Produktion von Gipskartonplatten geeigneten 
Stuckgipses aus REA-Gips durch Trocknen, Brennen in einem konischen Kocher, Mahlung mit hoher Energiebe- 
aufschlagung in einer Kugel- Oder Schwingmiihle und anschliefiender Behandlung mit kleinen Wassermengen 
^von 1 - 8 Gew-% vorzugsweise 5 Gew.-% und einer Verweilzeit von 1 - 3 min. vor der Einspeisung in den 
^Gipsmischer. Dabei kann ein Anteil des Stuckgipses durch ungebrannten REA-Gips ersetzt sein. Die anschlie- 
Ofiende Verarbeitung gestaltet sich dann wie bei der Gipskartonplattenherstellung allgemein ublich. 
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Verfahren zur Herstellung eines fur die Produktion von Gipskartonplatten geeigneten Stuckgipses aus 
REA-Gips 



Die Gipskartonplatte ist ein Baumaterial, welches sich weltweit gro/Jter Beliebthelt und Anwendung 
erfreut und in den letzten Jahrzehnten eine rasante Entwicklung in der Welt erfahren hat. 

So wurden belspieisweise in den USA Im Jahre 1978 pro Kopf der Bevolkerung 6 m 2 Gipskartonplatten 
produziert. Auch in der Bundesrepublik Oeutschland sind Gispkartonplatten in universeller Anwendung und 
s durch verschiedenen Normen geregelt. 

Die Herstellung der Gipskartonplatte erfolgt im kontinuierlichen Betrieb auf grofien Bandanlagen. Die 
wichtigsten Telle der Produktionsanlage sind der 

- Kartonzulauf unten, der die Ansichtsseite der Platte mit der Kantenformung bildet, 

- Gipsbreizulauf und die Verteilung durch Kalibrierwalzen mit glelchzeitigem Kartonzulauf oben, der die 
10 RUckseite der Platte bildet, 

- die Abbindestrecke mit Schneidvorrichtungen als Schere, 

- Wendetisch mit Eintragung in den Mehretagentrockner und ' 

- Austrag und PlattenbQndelung. 

Der Abbindevorgang der Gipskartonplatte sowie Lange und Bandgeschwindigkeit der Abbindestrecke sind 
75 aufeinander abgestimmt. Moderne Produkttionsanlagen mit hohen Bandgeschwindlgkeiten konnen Abbin- 
destrecken bis zu 300 m umfassen. Als Rohstoff wird sowohl Stuckglps aus naturlichen Gipsvorkommen 
eingesetzt, als auch Chemiegips, ein synthetischer Rohgips, wie er beispielsweise bei der NaBphosphorsau- 
regewinnung anfallt. Die auf dem Band gefertigten Gipskartonplatten bestehen aus elnem breit ausgewalz- 
ten Gipskern, der einschliefilich der Langskanten mit Karton ummantelt ist, wahrend die geschnittenen 
20 Querkanten den Gipskern zeigen. Der Karton ist mit dem Gipskern test verbunden. Der Gipskern kann 
geeignete Zuschlag- Oder Zusatzstoffe enthalten und aufgeport sein. Die auf dem Band gefertigte endlose 
Gipskartonplatte ist eben und wird rechteckig und in der Regel grofiflachig auf Langen zwischen 200 und 
450 cm geschnitten. Sie ist 125 cm breit und besitzt Dlcken zwischen 9,5 und 25 mm. Die hlerfur gUltige 
Baustoffnorm ist die DIN 18 180. 
25 Gipskartonplatten unterscheldet man nach ihrer Fertigung und nach ihrer Verwendung, fur den sie 
gemafl ihrer Beschaffenhelt bestimmt sind. 

Man unterscheidet daher zwischen Gipskarton-Bauplatten, Gipskarton-Feuerschutzplatten, 
Gipskarton-Putztragerplatten und Impragnierte Gipskartonplatten. Letztere werden wieder unterschie- 
den in Gipskarton-Bauplatten, impragniert und Gipskarton-Feuerschutzplatten, impragniert. 

30 

Auflerdem gibt es beschichtete Gipskartonplatten mit festen Schichten, Folien oder aus plastischen 
Massen. Die Beschichtung richtet sich nach dem Verwendungszweck, wie etwa 

Folien aus Kunststoff oder Aluminium als Dampfsperre, Folien aus Kunststoff fur dekorative Zwecke, 
Folien aus Walzblel zur Dampfung von Rontgenstrahlen, Bleche aus Kupfer fur Dekorzwecke und 
as plastische Massen mit oder ohne Einlage von Gewebe zur Verbesserung der OberflachenhSrte oder 

fUr dekorative Oberflachenstrukturen, 
Dann gibt es Gipskartonplatten, die rUckseitig mit Dammstoffen beklebt sind und die als Verbundplatten 
bezeichnet werden. Schliefillch gibt es Platten aus Gipskarton, die mit unterschiedlichen Lochern und 
Schlitzen ausgestattet sind und die als dekorative schallschluckende Wand- und Deckenbekleidungen 
4o verwendet werden. Besonders wichtig bei einer Gipskartonplatte ist, die Ausgestaltung der Kanten. Es gibt 
unterschiedliche Kantenformen. 

- abgeflachte Kanten, 

- voile Kanten, 

- runde Kanten, 
45 - Winkelkanten, 

- runde, abgeflachte Kanten und 

- keilformige Kanten. 

Die rasante Verbreitung der Gipskartonplatte erfolgt Im wesentlichen aufgrund der Eigenschaften der 
Gipskartonplatte, Diese beruhen namlich auf der Verbundwirkung von Gipskern und Kartonumrnantelung. 
so Der Karton wirkt als Zugbewehrung und verleiht den Platten die notwendige Steifigkeit. Dadurch konnen 
trotz geringer Dicke, mit Gipskartonplatten betrachtliche Spannweiten OberbrOckt werden. Andererseits sind 
die Platten leicht. Sie lassen sich einfach transportieren, handhaben und bearbeiten. Ihre Biegeweichheit ist 
eine wichtige Voraussetzung fOr die Ausftlhrung schaildammender Bautelle. 

Die Kartonoberflache wiederum ist ein sehr guter Untergrund fUr Anstriche und Beschichtungen, 



2 
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insbesondere fur das Verkleben von Tapeten, Fliesen und sonstigen Belagen. 

Die Kartonbeschichtung hat Sir die Qualitat der Platte eine gro/Je Bedeutung. Hierauf beruhen auch die 
unterschiedlichen Eigenschaften der Platte, die richtungsabhanglg sind. So sind Festig fart t und Bartrittin 
Richtung der Kartonfaser, d. h. in Langsrichtung der Platten, gro/Jer als quer zur Rich ung der Kartonfaser. 
Dies ist bei der praktischen Verarbeitung zu berucksichtigen, da belspielsweise die groBere Biegezugfestig- 
keit und der grOflere Verformungswiderstand durch die Langsbefestigung der Platten vorteilhaft ausgenutzt 

WerC Die Sskartonplatte hat auch Insbesondere im geporten Zustand vorteilhafte Eigenschaften, well sie in 
der Lage 1st, Feuchtigkeit aufzunehmen und sie wleder schneli abzugeben, was beispielsweise bei Beton 
nicht der Fall ist (Hanusch, "Qipskartonplatten", Trockenbau, Montagebau, Ausbau, 1978 . 

Im Zuge der verstarkten RUckbesinnung der Menschheit auf naturliche Lebensweisen und damit au 
eine reine Umwelt in der weder Land noch Wasser noch Luft mit schadlichen Stoffen verschmutzt sind, ,st 
man mehr und mehr dazu Ubergegangen, die Rauchgase von GroCfeuerungsanlagen, insbesondere von 
Kraftwerken zu reinigen. d. h. nach der schon frOher erfolgten Abscheidung der ta R^I-^ 
StSube sind nun auch schadliche chemische Verbindungen zu entfernen, namlich das Schwefeldioxid 

<S °Bei der Abscheidung des Schwefeldioxids fSilt Gips (Kalziumsulfatdihydrat) an, das wiederurn von der 
Gips verarbeitenen Industrie verwertet wird, zumai die natUriiohen Gipsvorkommen entweder fehlen nur im 
geringen Mafle vorhanden sind, oder ebenfalls aus GrUnden der Erhaltung der Natur nicht abgebaut warden 
, solien Die Gips verarbeitene Industrie hat sich daher fruhzeitig mit diesem als Rauchgasentschwefelungs- 

9iP Vo n1 S?et e bSspiei?wSse bekannt, dlesen Rauchgasentschwefelungsgips, im nachfolgden REA-Gips 
genannt, zu verschiedenen Halbhydraten aufzuarbeiten und sie anstelle von Naturgips . elnzusetzen 

; (U " AuTder US-PS ? 4 502 901 tsfefbekannte REA-Gips zur Herstellung von Gipsplatten zu verarbeiten. 
Dazu wird der mit 10 bis 15 % freier Feuchte anfallende REA-Gips in einem Flashtrockner auf den 
Wassergehalt 0 getrocknet, dann gebrannt, urn 75 % des Kristallwassers zu entfernen und schllefillch auf 
das doppelte seiner Oberflache gemahlen. 

Mit einem solchermaflen hergestellten Gips soil die Herstellung von Qipskartonplatten Insbesondere 
} Gipskartonplatten gelingen. 

Die bei der Rauchgasentschwefelungsanlage anfallenden Gipse besitzen jedoch erne Reihe von 
nachteiligen Eigenschaften, die eine direkte Verarbeitung erschweren, auch dann, wenn der REA-Gips 
zunachst auf die Feuchte 0 getrocknet wird, gebrannt und gemahlen wird. Aufgrund ihrer Entstehungsge- 
schichte haben REA-Glpse wegen ihres sehr engen Kornbandes in Pulverform ein so 9"tes FlleCvermogen, 
5 dafl unerwOnschte Schwierigkeiten in den als Forderorgane eingesetzten Elevatoren entstehen. Suspensic- 
nen aus unqemahlenem REA-Gips und Wasser verhalten sich beim Anruhren ausgesprochen zah Sie 
zeigen ein ausgepragtes thixotropes Verhalten, besitzen eine schlechte FMfihkjtatt und haben gegenOber 

Naturgips einen sehr viel hoheren Wasseranspruch. 

Insbesondere letzterer ist fUr die Herstellung von Gipskarton platten Im kontmuieri.chen an sich 
o bekannten Verfahren unter wirtschaftlichen Betriebsbedingungen auflerst nachteilig. 

Aufgabe der vorliegenden Erflndung 1st es daher, ein Verfahren vorzuschlagen, m,t dem ein dem 
Naturgips gleichwertiges Produkt aus REA-Gips herstellbar Ist und welches sich zur Herstellung von 
Gipskartonplatten der unterschiedllchsten Art und fur die unterschiedlichsten Zwecke und Anwendungen 

5 "'^Erflndungsgema/S wird das dadurch erreicht, dafi der getrocknete REA-Gips in einem mit einem 
konischen Brennraum ausgestatteten Kocher kontinuierlich gebrannt wird sodann da s BrennpreduW : in i einer 
MOhle mit hoher Energiebeaufschlagung gemahlen und das gemahlene Produkt mit Wassermengen 
zwischen 1 und 8 Qew.-% 1 bis 3 Minuten vor dem Anmachen des Gipses vorbefeuchtet wird 

Das Brennen des getrockneten REA-Gips in einem konischen Kocher in dem sich das Brenngu 

;o kontinuierlich hindurchbewegt und dabei quasi ein FlieSbett bildet, ergibt ein sehr homogenes emheitliches 
Brennprodukt bei einem ausgezeichneten Wirkungsgrad in der GrdSenordnung von 82 A. 

Der sich an das Brennen anschlieflende Mahlprozefl soil mit hoher Energiebeaufschlagung erfolgen, 
vorzugsweise in einer KugelmQhle. Dadurch wird die Fliefifahigkeit des mit Wasser angemachten Breies 
(Slurry) und damit die Kristalltracht verbessert und wiederrum ein geringerer Wasseranspruch trotz der 

55 groseren Oberflache erreicht. Es wurde gefunden, daB das Mahien in einer gepanzerten Rohrmuhle 
bestOckt mit Stahlkugeln mit einem Durchmesser von 20 bis 25 mm, vorzugsweise 22 mm und soge 
nannten Klopfkugeln mit einem Durchmesser von etwa 80 mm zum standigen Reinigen der zum verpelzen 
neigenden kleinen Kugeln dem Produkt besonders gute und vorteilhafte Verarbeitungseigenschaften gibt. 
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Die Umiaufgeschwindigkeit der MOhle wird entsprechend der Ublichen Technik eingestellt. 

Die sich anschlieflende Behandlung des getrockneten und gemahlenen Gipses mit einer kleinen 
Wassermenge von 1 bis 8 Gew.-%, vorzugsweise 5 Qew.-% Wasser und einer Verweilzeit zum Ausheilen 
der Oberflache von 1 bis 3 Minuten, ehe die Einspeisung in dem Gipsmischer erfolgt, verbessert die 
s Konsistenz des Produktes. 

Die Verarbeitung der im Gipsmischer erzeugten Slurry geschieht dann weiter wie an sich bekannt. Der 
Slurry konnen Stellmittel bekannterweise oder sonstige Additive zugesetzt warden. 

Anstelle der KugelmUhle kann falls gewunscht oder vorhanden eine Schwingmuhle eingesetzt werden. 
Wlchtig ist, dafl mit der MUhle eine hohe Energiebeaufschlagung und Aktivierung des aus REA-Gips 
w erzeugten Halbhydrats erreicht wird. 

Der durch agglomerierende Mahlung in der Kugel- oder Schwingmuhle aufgemahlene REA-Gips zeigt 
demgegenuber, einen gesenkten Wasseranspruch bei maschinellem Anruhren, eine spezifische Oberflache, 
die dem aus Naturgips stammenden Produkt entspricht, ein besseres AnrUhrverhalten und keine thixotropen 
Eigenschaften mehr. 

75 Der mit dem Kugel- oder Schwingmuhle agglomerierend gemahlene REA-Gips besitzt nach DIN 11 68 
einen Wasser-Gips-Faktor (WGF) von 0,66 bei einer Oberflache nach Blaine (cm 2 /g) von 4.700 und 
maschinell angerUhrt nach Partlkelzerfall eine Oberflache nach Blaine (cm 2 /g) von 12.000. Das SchUttge- 
wicht des Stuckgipses betragt 900 g/l. 

Die Behandlung des erfindungsgemaflen Produktes im letzten Verfahrensschritt mit vorzugsweise 5 

20 Gew.-% Wasser stellt eine kUnstllche Alterung dar, die an sich bekannt ist. Sie reduziert den Anmachwas- 
serbedarf. Vorzugsweise geschieht dies in SprUhmischanlagen mit mechanischer Beanspruchung des 
Schuttgutes, in denen es durch eine starke Verwirbelung und Teilfluidisierung zu einer Trennung der 
Gipspartikel kommt. 

Die so erzeugte grofle Oberflache gewahrleistet bei glelchzeitiger Bedusung mit Wasser eine gleichma- 
25 flige Befeuchtung eines jeden Einzelkorns. 

Das empfindliche Problem der Vorbefeuchtung von Stuckglps kann mit derartigen Mischern grofitech- 
nisch durchgefQhrt werden und bedeutet eine erhebiiche Verringerung des Bedarfs an Trocknungsenergie 
fur die erzeugten Gipskartonplatten. 

Mischer dieser Art werden beispielsweise von der Firma Schugi gebaut. 
30 Ein nach dem beschriebenen Verfahren vorbefeuchteter und kQnstllch gealterter Rauchgasentschwefe- 
lungsgips hat bei gleichguter Flieflfahigkeit der Gips-Wasser-Suspension einen wesentlichen geringeren 
Wasseranspruch. Die erzlelbare Wassereinsparung betragt bis zu 25 - 30 %. Das bedeutet eine erhebiiche 
Reduzierung an Trocknungsenergie, die ebenfalls in der Grb'Senordnung von 25 - 30 % liegt. 

Es wurde festgestellt, ,da/3 mit einem in der obigen Weise beschriebenen aufbereitenden REA-Gips sich 
as Gipskartonplatten herstellen lassen, die solchen aus Naturgips entsprechen, besonders vorteilhaft IS/Jt sich 
dieser aufbereitete REA-Gips fur Gipskartonplatten einsetzen, die ein geringes spezifisches Gewicht haben. 

In der anschlieflenden Tabelle sind vergieichsweise Versuche gegenUber gestellt worden zwischen 
Gipskartonplatten mit einer Dicke von 12,5 mm herstellt einmal nach dem erfindungsgema/ten Verfahren 
und unter Verwendung von REA-Gips als Ausgangsmaterial und unter Verwendung von Naturgips, der im 
40 Drehof en kalziniert wurde. 
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Bruchlast 

langs 

quer 



langs 
quer 

Verformung 

langs 

quer 

E-Modul 

langs 

quer 

Oruckfestlgkeit 
Kugeldruckharte 
Kartonhaftung 



N/mm 2 
N/mm 2 



REA-Gips gemahlen 



0,40 
0,43 

5000 

4700 
10,2 
18,3 
100 



0,44 
0,57 

4500 
3500 
9,0 
17,4 
100 



0,68 
0,74 



2900 
2700 



Bei gezielter Einstellung der Abbindezeit der REA-Gips/Wasser-Suspenslon durch gle.chzeltlge Verwendung 
von Abbindebeschleunigern und Abbindeverzogerern ist es moglich, der Suspension b is zu 20 %_ REA-DH 
sowie inerte FUllstoffe wie Kaiksteinmehl, Flugasche, Vermiculit zuzusetzen, ohne dafl sich das Abblndever- 

™n£%EESSS% KugelmOHIen akflv.ertes REA-DH in einer Grojeno rdn unj , von ,s 
zu 2 % bezogen auf den gebrannten Gips eingesetzt. Als Verzogerer warden vorteilhafte Salze von 
Polyoxymethylen-Aminosaure verwendet. 



Rezeptur fur Gipskartonplatten aus REA-Gips 

fur die Hersteliung von 1 m 2 werden fUr 9,5 mm dicke Platten benotigt 



6,7 kg 
4,3 kg 
0,025 kg 
0,002 kg 
0,100 kg 
0,001 kg 
0,400 kg 



REA-Gips calciniert 
Anmachwasser 

sauremodlfizierte Mais- Oder Weizenstarke 
nichtionogene und anionische Tenside 
Kugelmiihlen -aktivierter REA-Dlhydrat-Beschleuniger 
Polyoxymethylen-Aminosaure (Ca-Salz) 
Karton, Dicke 0,3 mm 



Ein Anteil des REA-Gipses kann durch einen Anteil bis zu 20 % Brack ersetzt sein, der auf eine eigene 
Korng ^e a fgemahlen £ Bei "Brack" handelt es sioh urn Abfail aus der Gipskarl xmplatt «*™»^ 
also urn PlattenbruchstOcke, wobei gegebenenfalls der Papieranteil durch Sieben und Sichten reduzrert ^se 
ann Brack ist also Bruch von Gipskartonplatten, der bei der Produktion oder Handhabung entsteh ""d auf 
S-StomJrSfle gemahlen ist. Auflerdem kann der Blndemittelanteil zusatzlich bis zu 20 % Natures 
(Dihvdrat) und bis zu 20 % Anhydrit enthalten. 

In Verfoigung des Erfindungsgedankens wird das Brennprodukt mit hoher Energ.ebeaufschlagung ,n der 
MUhle auf eine Oberflache nach Blaine von 2.000 - 6.500 cmtf gemahlen vorzugswe,se jedoch auf erne 
Blaine Oberflache von 3.000 - 5.000 cm 2 /g. 



5 



EP 0 344 430 A2 



Anspriiche 

1. Verfahren zur Hersteliung eines fOr die Produktion von Gipskartonplatten geeigneten Stuckgipses aus 
REA-Gips durch Trocknen des REA-Gipses, Brennen zum Halbhydrat und Mahlen auf eine groflere 

s Oberflache, dadurch gekennzeichnet, dafl der getrocknete REA-Gips in einem mtt einem konischen 
Brennraum ausgestatteten Kocher kontinuierlich gebrannt wird, sodann das Brennprodukt in einer Miihle mit 
hoher Energiebeaufschlagung gemahlen und das gemahlene Produkt mit Wassermengen zwischen 1 und 8 
Gew.-% 1 bis 3 Minuten vor dem Anmachen des Qipses befeuchtet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl das Mahlen des calcinierten REA-Gipses 
w in einer KugelmOhle oder in einer SchwingmOhle erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafl das getrocknete und gemahlene 
Halbhydrat mit klelnen Wassermengen von 1 bis 8 Gew.-% vorbefeuchtet und dafl eine Verweilzeit vor der 
Weiterverarbeitung von 1 bis 3 Minuten eingehalten wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die zugesetzte Wassermenge vorzugswei- 
15 se 5 Gew.-% betragt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl dem Stuckgips ein Anteil bis zu 20 
Gew.-% REA-Dihydrat zugesetzt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dafl inerte Fullstoffe wie Kalksteinmehl, 
Flugasche und Vermiculit zugesetzt werden. 

so 7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafl dem Stuckgips als Beschleuniger ein 
in Kugelmtihlen aktiviertes REA-Dihydrat in einer Menge bis zu 2 Gew.-% bezogen auf den gebrannten 
Gips und als Verzb'gerer Salze von Polyoxymethylen-AminosSure zugesetzt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl der sich an das Brennen anschlie- 
flende Mahlprozefl in einer KugelmUhle durchgefUhrt wird mit Stahlkugeln mit einem Durchmesser von 20 

25 bis 25 mm, vorzugsweise 22 mm und Klopfkugeln mit einem Durchmesser von 80 mm. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafl das Brennprodukt in einer MUhle mit 
hoher Energiebeaufschlagung auf eine Oberflache von 2.000 - 6.500 cm 2 /g vorzugsweise auf 3.000 - 5.000 
cm 2 /g gemahlen wird. 

30 



40 



45 
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Claims : 



1. A method for producing plaster of Paris suitable for the 
production of gypsum boards from gypsum from flue gas 
desulfurization by drying said gypsum from flue gas 
desulfurization, burning and grinding it on a larger surface, 

"10 characterized in that the dried gypsum from flue gas 

desulfurization is continuously burned in a kiln having a 
conical combustion space, whereafter the burned product is 
ground under high energy impact in a ball mill or a vibration 
grinding mill and the ground product is premoistened with an 
15 amount of water between 1 and 8 percent in weight 1 to 3 
minutes before mixing the plaster. 

2. A method according to claim 1, characterized in that the 
dried and ground hemihydrate is premoistened with small 

20 amounts of water from 1 to 8 percent in weight and that a 
retention time of 1 to 3 minutes is observed before further 
processing. 

3. A method according to claim 2, characterized in that the 
25 amount of water added is preferably 5 percent in weight. 

4. A method according to claim 1 to 3, characterized in that 
a portion of 20 percent in weight of dihydrate from flue gas 
desulfurization is added to said plaster of Paris. 

30 

5. A method according to claim 1 to 4, characterized in that 
inert filling materials such as lime powder, flue ash, and 
vermiculite are added. 

35 6. A method according to claim 1 to 5, characterized in that 
dihydrate from flue gas desulfurization activated in ball 



mills is added to said plaster of Paris as an accelerator in 
an amount of up to 2 percent in weight on the basis of the 
burned gypsum, and salts of polyoxymethylene amino acids are 
added as restrainers. 

7. A method according to claim 1 to 3, characterized in that 
the grinding process following the burning is performed in a 
ball mill with steel balls having a diameter of 20 to 25 mm, 
preferably 22 mm, and beating balls with a diameter of 80 mm, 

8. A method according to claim 1 to 7, characterized in that 
the burned product is ground in a mill under high energy 
impact on a surface of 2,000 - 6,500 cmVg, preferably on 
3,000 - 5,000 cmVg« 
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; Notice: This translation Is produced by an automated process; It Is Intended only to make the technical content of the original document sufficiently dear 
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:uckglpses from flue-gas desulphurization gypsum, suitable for the production of gypsum plasterboards 
The gypsum plasterboard Is a building material, which world-wide largest popularity and application enjoyed and experienced in the last decades a rapid 

Gypsum plasterboards produced. Also in the Federal Republic of 

Important parts of the production plant 

the back of the plate, 




The tying procedure of the gypsum plasterboard as well as length and belt speed tie-strains is one on the other tuned. Modem Produkttlonsanlagen with 
high belt speeds can cover tying straining up to 300 m. As raw material both Stuckglps becomes from natural 
. iw gypsum, as It results for example during the wet phosphoric acid production. The gy 
consist of a wide rolled out gypsum cor- • 
gypsum core. The cardboard is solid co 




One differentiates gypsum plasterboards according 
nature. One differentiates therefore between gypsu 
base plates and Impregnated gypsum plasterboards. The latters I 

-•psum cardboard fire — J ' ' ' 

addition there are cc 
from plastic or alumlniu 
for decoration purposes 

structures. Then there are gypsum plasterboards, 

there are plates from gypsum cardboard, which are provided with different 
winding and ceiling coverings. Particularly important with 

- flattened edges, 

- full edges, 

- round edges, 

- Angle edges, 

- round, flattened edges and 

- wedge shaped edges. 

The rapid spread of the gypsum plasterboard made essentially due to the properties of the gypsum plasterboard. These are based on the composite 

' — " -- ' T ' "' plates the necessary rigidity. Thus 

id the plates are light. They ca 



jo considered with the practical processing, since for example the larger (lectlonal resistance to extension and the larger 
Honcc uy uk prolonged attachment of the plates favourably utilized to become to be able, 
terboard has also in particular in the geporten state advantageous properties, because It Is In the layer, to take up moisture and deliver It 
li for example with concrete the case Is not (Hanusch, "9ypsum plasterboards", dry construction, building of assemblies, removal, 1978). 
trengthened back meditation of mankind on natural ways of life and thus on a pure environment In neither the countries nor water still 

'- ! ~ ~- ■•-> 1 J --- - * ' " " ' '' ' " ' " "' '"ig plants to dean in particular from 

harmful chemical compounds are to 



i (caicii irate d e) results v.hich again by the gypsum is us 



id use It in place of nature gypsum (U 



With a in such a way prepared gypsum the production of gypsum plasterboards Is to succeed in particular to gypsum plasterboards. 
The gypsum resulting with the flue gas desulphurating plant possesses however series of adverse properties, which make a direct processing more 
difficult, even If the flue-gas desulphurization gypsum becomes first 0 dried on the humidity, fired and milled becomes. Due to their developing hist- 
flue-gas desulphurization gypsums have a so good fluidity because of their very narrow grain volume In powder form that undesirable difficulties in 
elevators used as promotion organs develop. Suspensions from ungemahlenem flue-gas desulphurization gypsum and water behave when touching 
expressed tough. They show a pronounced thbtotroplc behavior, possess a poor flowabillty and have opposite nature gypsum a very much higher 

The latter in particular Is extremely adverse for the production of gypsum cardboard plates In the 
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at the dried flue-gas desulptuirlzation gypsum 1 
hieved thereby. - becomes % 1 to 3 minutes bi 
mlng dried flue-gas desulphurization gypsum t 



:ess subsequent to burning Is to take place with high energy admission, preferably In a ball mill. Thus the flowabillty of 
:h water, becomes and thus the crystal habit improves and wiederrum a smaller requirement for water, despite the larc 
und that grinding In an armored tube mill equipped with steel balls with a diameter of 20 to 25 mm, preferably 22 mm 
3 of the processing characteristics favourable particularly good to furs bending small balls the product and gives mentlo 
er of approximately 80 mm. The rotational speed of the mill becomes the corresponding conventional techniqut 
nt treatment of the dried and milled gypsum with a small amount of water from 1 to . 
healing the surface completely from 1 to 3 minutes, before the feed in the gypsum mi 

he Slurry generated In the gypsum mixer continues to happen then like actual known. The Slurry ca 



The Due-gas desulphurization gypsum up milled by agglomerierende grinding In the ball or oscillating mil shows in contrast to this, a lowered 



With agglomerterend the milled flue-gas desulphurlzatlon gypsum a surface possesses ball or oscillating mill after Blaine (cm 2 /g) of 12.000 accordlr 
DIN 11 68 a water gypsum factor (<WGF>) of 0,66 with a surface after Blaine (cm 2 /g) of 4.700< and* by machine touched after particle decay. Tl 
SchOttgewlcht of the Stuckgipses amounts to 900 g/t. 

The treatment of the product according to Invention in the last process step with preferably 5 Gew. - An artificial aging represents % water, which is 



Mixers of this type become for example of the firm Schugl 
An aged fluegas desulphuratlon gypsum artificial before-moistened after the described method and has a substantial smaller requirement for wa 
equally good flowabillty of the gypsum water suspension. The achievable water saving amounts to up to 25 - 30%. Means a significant reductloi 
energy, which likewise in the order of magnitude of 25 - 30% lie. 

It became round, that with In the above manner a described preparing flue-gas desulphurlzatlon gypsum gypsum plasterboards can be manufac 

which correspond to such from nature gypsum leave f" 

plasterboards to begin, which have a small specific gr 

re opposite provided between gypsum plasterboards wi 
I using nue-gas desuipr — ■— " • - • - < 

< TABLE* Columns=6 



<tt» Subhead Col 5> 12,5: 
<tb> 

<tb> SubHead Col 1: Basis weight 
<tb> SubHead Col 2: kg/m< 2> 
<tb* SubHead Col 3: 12,5 
<tb* SubHead Col 4; 11,3 
<U» SubHead Col 5: 9,0 
<tb> SubHead Col 6: 11,2 



<tb> along< Septemberx September 
<tb> crossvrise< Septemberx Septemb 

<tb> compressive strength< September N/mm< 2>< September 10.. . . .. . 

<tb> ball-pressure-hard< September N/mm< 2>< September 18.3-; September 17.4 ^September* 6.1< September */,u 
<tb> cardboard adhesion< September %< September 100< September* 100< September* 100 <September> 100 
<tb> <: /TABLE> With targeted adjustment of the setting time the flue-gas desulphurization gypsum/water suspension by slmultar 
accelerators and tying timers is it possible, the suspension up to 20% REA-DH as well as inert fillers as limestone flour, fly ash, to 

favourable salts of Polyoxymethylen amino acid become used. 9' P gyp 

Prescription for gypsum plasterboards from flue-gas desulphurization gypsum 

<tb>< TATillr^Tolurnnsit* beCOn1e requ,red for 9,5 mm thlck plates 

<tb> <September> 6.7 kg< September* flue-gas desulphurlzatlon gypsum calcined 

<tb>< September* 4,3 kg< September* putting on water 

< Seplen j< Septernbej Ichtlon lent id anionic sutfact ts 

<tb*< September* 0.001 kg< September* Poly xyi it thy ... i nlno acid (approx.-salt) 
<tb>< September* 0.400 kg< September* cardboard, thickness 0.3 mm 
<tb>< /TABLE* 

A portion of the flue-gas desulphurization gypsum can be by a portion up to 20% Brack replaced, which is up-milled on own grain 
v concerns around waste out of gypsum plasterboard production, thus disk fragments, whereby the paper portion can be through sc 
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a surface after Blaine of 2.000 - 6,500 cm/B< : 
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